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/r 

This invention relates to a connection of plastic parts, in 
particular, the articulated connection of plastic parts with each 
other, such as it is the case, for example, in a foldable container 
in the form of a box, where the side walls are connected with the 
bottom part in an articulate or hinge-like manner. In this 
connection, it is known that one can make flat parts of plastic in 
one piece and that the thickness of the material in the area of the 
connecting edges can be so far reduced that a joint or a hinge is 
formed on the basis of the resultantly increased yield and mobility 
of the synthetic substance. This measure, of course, can be 
implemented without any major effort. But when one reduces the 
thickness, the plastic material is considerably weakened so that when 
such joint connections are used constantly, they will be partly or 
completely destroyed within a foreseeable period of time. In 
addition, there is the fact that the plastic material in the areas 
that have been thinned out naturally becomes more easily brittle and 
that further promotes and accelerates the process involved in the 
destruction of the joint. 

Furthermore, it is no longer a novelty that one can connect 
thermoplastic synthetic materials with fabrics. This mostly involves 
screens or other grid-like fabric parts, such as they are used, for 
example, in washing or rinsing machines. When such composite parts 

Numbers in the margin indicate pagination in the foreign text. 




are used, the fabric or screen elements are placed in a corresponding 
mold and are there partly sprayed around with synthetic substance to 
form, for example, a rim or a frame for a screen. The fabric or 
screen elements can consist of synthetic material or also metallic 
materials. /2 

Finally, an attempt has been made to connect plastic parts with 
each other by joint and partial spraying around of a connecting part 
that also consists of synthetic material. Here we run into the 
problem to the effect that a real melting link must be brought about 
between those parts that are to be connected directly. If the 
synthetic substances have the same makeup, then there is a danger 
that when a part placed in a corresponding mold is sprayed around, 
they will completely flow into each other. This has significant 
disadvantages in many cases of practical use. When making a joint, 
for example, where a flat part consisting of synthetic material would 
have to be sprayed into another plastic structure, there would, as a 
result of the melting together of the plastic parts, subsequently 
exist only one connection that corresponds to the exit cross-section 
of the flat part. This cross-section does not suffice in order in 
the long run to guarantee the strength that is threatened in most 
cases. /3 

The invention therefore, among other things, is intended in the 
process of connecting plastic parts to bring about such a connection 
where a mutual melting connection is brought about only in the 



contact surfaces. According to the invention, it was realized that 
when plastic parts are connected with each other directly or 
indirectly by means of connecting elements made of synthetic 
substance, one can achieve a technically perfect and high-strength 
connection in the following manner: The connection between a massive 
plastic part and a part consisting of plastic fiber is established by 
mutual, intimate contact of the zones of the two parts to be 
connected during the molding of the massive plastic part. Parts made 
of fiber web have lesser heat transfer numbers than does massive 
thermoplastic synthetic substance, as a result of which, to achieve 
the melting connection in the contact surfaces, only a relatively 
thin layer of the connecting part, made of fiber web, is applied for 
the purpose of melting it on. The by far greatest part of the cross- 
section of the connecting part made of fiber web is preserved during 
the establishment of the connection according to the invention so 
that when it comes to the strength of the entire connection, the 
entire contact surface between the plastic parts to be connected 
takes effect. The invention-based effect is surprising inasmuch as 
the lessons learned were mostly negative when corresponding massive 
thermoplastic plastic parts were sprayed around. There is no need to 
fear that the web object would melt away as the plastic substances 
molded on; here is why /I 

The web that is at room temperature is brought in contact with the 
hot plastic that is to be connected and the residual heat of the 



plastic substance is very quickly evacuated by the tool. The 
invention-based connection can be implemented by various methods. 
For example, the massive plastic part can be connected with the part 
consisting of synthetic fiber web by spraying on and/or spraying 
around. Here it is advantageous to insert the part consisting of 
synthetic fiber web in a suitable injection mold and spraying the 
massive plastic part on or around in one step. Furthermore, it is 
possible to connect the massive plastic part with the part made of 
synthetic fiber web by pressing. Pressing can be done in the cold or 
hot state. Moreover, according to another method, the massive 
plastic part can be combined with the part made of synthetic fiber 
web in the form of a semifinished piece by means of hot shaping. 
Finally, in the context of the invention, it is also possible to 
accomplish the connection of the massive plastic part with the 
plastic part made of fiber web during polymerization or during 
vulcanization by casting or extrusion or the like. For example, one 
can extrude the mold mass on the web where, for instance, the rims 
are solidified. Furthermore, the web, coated with metal or plastic 
foil, can be connected with a suitable plastic substance. On the 
other hand, it is also possible to implement the invention-based 
connection in combination with an adhesive substance. Until now, it 
was customary during polyolefin gluing normally to perform an 
oxidation of the surface by means of flame treatment or the like. 
This measure is important primarily in conjunction with laminating. 




The invention-based connection procedure does not require flame 
treatment or observation by other means. /5 

The invention-based type of connection can be used 
advantageously for a plurality of practical uses. Using the 
connection of plastic parts made of fiber web with massive plastic 
parts, for example, one can make joints or hinges. For this purpose, 
the plastic parts have to be made up of fiber web as flat parts. The 
side parts can be connected with each other and with the bottom in an 
articulated manner, according to the invention, also during the 
production of folding boxes or foldable containers. The same applies 
to the lid of such containers. It is furthermore known that the most 
varied types of fiber web can be made of synthetic substance; 
therefore, with correspondingly permeably made fiber web particles, 
one can also make filter-like and screen-like objects. A so-called 
jumble web, made of synthetic material which must be present 
unsealed, is best suited for filters and screens. The invention can 
be used also advantageously for lamination and extrusion procedures. 

The invention-based connection mode is also outstandingly 
suitable for making, for example, carrying elements. Here it is 
recommended that the ends of one or several layers, made of plastic 
fiber web, are connected with a part made of a massive plastic 
substance. This part here is mostly the carrying handle, while the 
layers, made of plastic fiber web, enclose the container volume of 
the carrying elements. To make sure that, when all layer ends are 




connected with the solid plastic part, there will be an adequate 
connection, it is recommended in the context of the invention to 
place the ends of the layers in a mutually offset position. /6 

In cases where the layers or the flat elements, made of plastic 
fiber web, take up larger surfaces for which increased strength is 
required, the parts, made of plastic fiber web, can be stiffened by 
ribs made of massive plastic substance. An example for the above- 
mentioned case is a large-surface screen or a filter. In making such 
parts, it is, moreover, possible to arrange the spray-on ducts in the 
area of the stiffening ribs. 

Finally, the invention can be used to produce two-color print. 
Here it is merely necessary to make sure that the parts consisting of 
massive plastic substance as well as those consisting of plastic 
fiber web are present in different colors. It is also possible to 
connect two or more web parts by means of one or several plastic 
parts . 

The illustrations explain the invention in the form of 
drawings . 

Figures 1 and 2 show a profile of two basic examples for 
spraying thermoplastic synthetic substance around or upon plastic 
parts made of fiber web. The profile in Figure 3 also explains a 
hinge-like or articulated connection of two plastic parts in the 
context of the invention. Figure 4 shows a folding box whose side 
parts are to be connected both with the bottom part and among each 



other according to the invention. Figures 5 and 5a show a container 
in the form of a profile and a top view that partly consists of 
synthetic substance in the form of fiber web. According to Figures 6 
and 6a, fiber web parts that are to be used as filters are to be 
provided with a frame. Figure 7 shows a carrying element and, in 
conclusion, Figure 8 shows another filter. Both parts are also made 
in accordance with the invention. /I 

Figure 9 illustrates another carrying element that preferably 
is made for the transport of bottles. Figure 9a is a profile showing 
an excerpt of the carrying handle according to the embodiment in 
Figure 9 . 

The connection according to the Figure is made in the following 
manner: For example, a plastic part 1, consisting of fiber web, is 
placed in a corresponding mold and there a thermoplastic synthetic 
substance 2 is sprayed around it. According to the invention, a 
melting connection is thus generated in the contact surfaces between 
parts 1 and 2. According to Figure 2, a plastic part 4, made of 
fiber web, is connected by means of spraying on or casting on with a 
part 5 consisting of thermoplastic synthetic substance. Figure 3 
shows an exemplary embodiment in the context of the invention, 
according to which two plastic parts 6 and 7 are connected with a 
fiber web strip 8 consisting of synthetic substance. Strip 8 here 
represents a joint-like or hinge-like connection between parts 6 and 
7. In the same manner, the folding box 9 according to Figure 4 gets 
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hinge-like connections in areas 10, 11 and 12 and these hinge-like 
areas permit frequent use of box 9 with constant strength. In its 
part 14, container 13, according to Figures 5 and 5a, is provided 
with a synthetic cover made of fiber web. To make filters according 
to Figures 6 and 6a, one can connect permeable fiber web parts 15 
with massive rim parts 16 made of thermoplastic synthetic substance. 
The same applies to the object according to Figure 8, which merely 
has a somewhat more complicated design. Figure 7 finally shows a 
carrying element whose bottom part 17 and both the carrying handles 
18 and 19 consist of massive, thermoplastic synthetic substance, 
while the two sides parts 20 and 21 are made of synthetic material in 
the form of fiber web. In this embodiment, likewise, the invention- 
based method guarantees secure and lasting connection between parts 
17 and 20, 21 or between these parts and parts 18 and 19. Carrying 
element 22, according to Figure 9, consists of a massive plastic part 
23 and plastic parts 24 are made of fiber web. The massive plastic 
part 23 is the carrying handle, while /9 
parts 24 enclose the content volume of carrying element 22. Openings 
25 are used to receive the bottleneck. As one can see in Figure 9a, 
ends 26 of parts 24 are arranged in a manner offset in part 23. In 
that way, one can make sure that in all of the ends 24, side surfaces 
also come into contact with part 23. 
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Claims : 

/10 

Connection of plastic parts directly with each other or 
indirectly by means of connection element made of synthetic 
substance, characterized in that the connection between a 
massive plastic part and a part consisting of synthetic fiber 
web is established by mutual, intimate contact of the two parts 
during the molding of the massive plastic part. 
Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part is connected 
with the part made of synthetic fiber web by spraying on or 
spraying around. 

Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part is connected 
with the part made of synthetic fiber web by means of pressing. 
Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part in the form 
of a semifinished product is connected with the part made of 
synthetic fiber web by hot shaping. 

Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part during 
polymerization or during vulcanization is placed in connection 
with the plastic part consisting of fiber web by casting or the 
like. /II 




6. Connection according to one or several of Claims 1 to 5, 
characterized in that the plastic part is made of fiber web as 
a flat element to perform joint or hinge functions. 

7. Connection according to one or several of Claims 1 to 5, 
characterized in that, for example, to make carrying elements, 
the ends of one or several layers consisting of synthetic fiber 
web are connected with a part made of massive plastic 
substance . 

8. Connection according to Claim 7, characterized in that the ends 
of the layers are arranged in a manner offset with respect to 
each other. 

9. Connection according to one of Claims 1 to 8, characterized in 
that the layers or flat elements, consisting of synthetic fiber 
web, are stiffened by ribs made of massive plastic substance. 

10. Connection according to Claims 2 and 9, characterized in that 
the spray-on ducts are arranged in the area of the ribs. 

11. Connection according to one or several of Claims 1 to 10 for 
the production of two-color print, characterized in that the 
parts made of massive plastic substance and synthetic fiber web 
are present in differing colors. 7 12 

12. Connection according to one or several of Claims 11, 
characterized in that the connection is accomplished in 
combination with adhesive substance. 
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Verbindung von Kunstetoff teilen 



Die Brfindung bezieht sich auf eine Verbindung. von Kunststoff- 
teilen, insbesondere auf das gelenkige Yerbinden von Kunststoff~ 
teilen miteinander, wie es beispielsweise bei einem zusammen- 
legbaren Behalter in Form eines Kastens der Fall ist, bei dem 
die Seitenwande gelenkig bzw* scharmierartig mit dem Bodenteil 
in Verbindung stenen. In dieeem 2uaammenhang ist es bekannt, 
Flachteile aue Kunststoff einsttickig herzustellen und die Mate- 
rialdicke im Bereicn der Verbindungskanten so weit zu reduzieren, 
daB auf Grund der hierdurcn vergroBerten Naohgiebigkeit und 
Beweglicnkeit des Kunststoffs ein Gelenk oder ein Scnarnier ge~ 
bildet ist, Diese MaBnahme lttflt sich zwar ohne grBfleren Aufwand 
durchfUhreno Mit der Verringerung der Dicke tritt jedoch eine 
erhebliche Schwachung des Kunststoffes ein, so dafl beim dauern- 
den Gebrauch solcher aelenkverbindungen ihre teilweise oder 
vtfllige Zerstbrung in absehbarer Zeit eintritto Hinzu kommt 
noch, daB der Kunststoff in den verdtlnnten Bereichen naturgemafi 
leiohter brttchig wird, was den Zerstbrungsvorgang des Gelenkes 
nock fBrdert und beschleunigt. 



Weiterhin ist ee nicht mehr neu, thermoplastieche Kunatetoffe 
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mit Geweben zu rerbinden. Dabei handelt es 8ich meist urn Siebe 
Oder andere gitterartige Gewebeteile, wie sie beispielsweiae 
in Wasch- Oder S piilmae chine n Verwendung find en. Bei der Herstel- 
lung derartiger Verbundteile werden die Gewsbe- bzw # Siebele- 
mente in eine entsprechende Form gelegt und dort mit Kunatstoff 
-teilweiee umspritztVzur Bildung beispielsweiae einee Eandes'bzw. _ 
Eahmens ftix ein Sieb* Die Gewebe- bzw. Siebelemente koiinen da- 
bei aus Kunststoff Oder audi aus metallischen Werkstoffen beste- 
heno 

Schliefllich ist schon der Yersuch unternonmen worden, KunBtstoXf- 
teile durch gemeinaakea teilweiaea Umapri-fczen eines gleichfalla 
aus Kunats-fcoff beetehenden Verbindungsteils miteiaander zu ver- 
binden. Dabei stellt sich das Problem, eine echte Schaelzvero in- 
dung zwiachen den unmittelbar zu verbindenden Teilen herbei- 
zuftihren. Sind die ' Kunststof f e von gleichartiger Beachaffenkeit, 
bo b'esteht die Gefahr, dafl sie beim Umspritzen eines in eine 
entsprechende Form eingelegten Xeils ftillig ineinanderfliefien. 
Dies hat in vielen technic ohen AnwendungsfaMlen bedeutendeNach- 
-teileo Bei der Heratellung eines Gelenkea beispielsweiBe, wo- 
bei ein aus Kunatstoff bestehender Plachteil in ein anderes 
Kunatatoffgebilde eingeapritzt werden miiflte, wttrde infolge des 
Zusammensohmelzens der Kunststof f teile anachlieBend nur noch 
eine Verbindung beatehen, die dem Austrittaquerachnitt dea 
Flachteils entaprioht. Dieaer Querachnitt reicht nioht ana, urn 
die in den meiaten Fallen gefahrdete Featigkeit euf die Dauer 
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zu garantiererie 

Der Erfindung liegt damit a, die Aufgabe zu Grunde, bei 
der Verbindung von Kunstetoffteilen eine solche Verbindung 
herbeizuf Uhren, bei der nur in den Beruhrungsf lachen eine gegen~ 
seitige Schmelzverbindung xustandekommt« Erf indungegemafl wurde 
erkannt, daB bei der Verbindung von Kunststof f teilen direkt 
miteinander Oder indirect durch Verbindungselemente aue 1 Kuns li- 
st off eine technisch eixnrandTxeie und hochfeste Verbindung 
dadurch erzielt wird, daB die Verbindung zwischen einem massiven 
Kunststoffteil und einem Teil aus Kunetstoff aser-Vlies herge- 
etellt 1st durch gegenseitiges , inniges Bertthren der zu verbin- 
denden Zonen der beiden Telle wahrend des Formens des aassiven 
Kunststof f tells. Die Telle aus Faser-VlieB haben scale chtere 
Warmedurchgangszahlen als nassiver thermoplastischer Kunststoff f 
wo durch zur Brzielung der Schmelz verbindung in den Bertihrungs- 
bereichen nur eine relativ dtinne Schicht des Verbindungsteile 
aua FaservlieB znm Aufsclmelzen gebracht wird. Der weitaus gr»I« 
te Teil des Querechnittos des Verbindungeteils aus Paser- 
Vlies bleibt wahrend der Herstellung der Verbindung nach der 
Erfindung erhalten, so daB fur die Festigkeit der geaamten Ver- 
bindung die gesavte Kontaktflache zwischen den zu verbindenden 
Kunatstoffteilen sum Tragen kommt. Der erfindung sgeaaBe Effekt 
iat insofern ttberraschend, als beim TIaspritxen von entsprechen- 
den, nasaiven theraoplastlsohen Kunsts toff teilen weitgehend 
schlechte Erf ahrungen gemacht worden sind. Ein Wegschmelzen 
des Vliesgegenstandes belm Anformen des Kunetstoffee let nicht 
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zu befttrchten, well das Vlies, welches Raumtemperatur beeitzt, 
nit dem zu verbindenden heifien Kunststoff in BerUhrung gebracht 
wird und die restliche Warme dee Kunststoff es sehr schnell von 
dem Werkzeug abgefiihrt wirdc Die erfindungsgem&Be Verbindung 
l&Bt sich durch vers chie dene Verfahren verwirklichen. Es kann 
2o B. der massive Kunststoff teil durch „An~ und/oder Umspritzen 
mit dem Teil aus Kunststoff aservlies in Yerbindung gebracht war- 
den. Kabei iet.es vorteilhaf t , den Teil aus Kunststoffaservli.es 
in eine geeignete Spritzf orm einzulegen und in einem Arbeitsgang 
das An- Oder Umspritzen des massiven Kunststoff teils vorzuneh- 
men. Weiterhin besteht die Maglichkeit, den massiven Kunststof f- 
teil durch Pressen mit dem Teil aus Kunststof faservlies In Ver- 
bindung zu bringen. Das Pressen kann in kaltem oder warmen Zu- 
stand erfolgen. Dartlberhinaus kann nach einem weiteren Verfahren 
der maaaive Kunststof f teil in Form von Halbzeug durch Warmverfor- 
men mit dem Teil aus Kunststof faservlies vereinigt werden. Schlie* 
lich ist im Rahmen der Erfindung auch daran gedacht, dafl die Yer- 
bindung des massiven Kunststof fteils mit dem Kunststoff teil aus 
Faservlies w&hrend der Polymerisation Oder bei der Vulkaniaation 
durch Gieflen Oder Bctrueion oder fihnliches erfolg* Es kann 
beispielsweiee ein Auf extrudieren der Pormmasse auf das Vlies 
erfolgen, wobei z. B. eint Verfestigung der Render •intrltt. 
Weiterhin kann mit Metall- oder Kunststoff olie beachichtetes 
Ylies mit einem ge^igneten Pest kunststoff verbunden werden. An- 
dererseita ist es auch mbglich, die erf indungageattfie Yerbindung 
in Kombination mit einem Klebstoff vorzunehmen. Bisher war es 
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Ublich, dafl bei Polyolefinverklebungen nonnalerweise, eine Oxy- 
dation der Oberfl&che durch Beflammung oder dergleichen erfol- 
gen muBte» Diese Maflnahme hat vorwiegend im Zusammenhang mit 
dem Kaschieren Bedeutung» Bei der erf indungegem aSen Verbindung 
ist eine Beflammung Oder Oxydation durch andere Mittel nicht 
erforderlicho 

Die erfindungagemBBe Verbindungsart ist ftir eine Vielzahl von 
Anwendungsgebieten vorteilhaf t anwendbar. Hit der Verbindung 
von Kunetstoffteilen aus Faservlies mit massiven Kunststofftei- 
len itfnnen beispielsweise Gelenke oder Scharniere hergestellt 
werden. Hierfttr mUssen die Kunstetoff telle aue Paservliee ale 
Plachteile auagebildet sein. Auch bei der Pertigung von Palt- 
schachteln bzw. von zusammenlegbaren BehSltern k8nnen die Sei- 
tenteile untereinander und mit dem Boden erfindungsgemafl ge- 
lenkig verbunden werden. Das gleiche gilt ftir den Deckel sol- 
oner Behalter. Da ee weiterhin bekannt iet, die vera chie dene ten 
Arten von Paservlies aus Kunstetoff herzustellen, kbnnen mit 
entsprechend durohiassig ausgebildeten Paservliesteilchen 
auch filter- und eieb&hnliohe Oegenetande angef ertigt werden. 
PUr Pilter und Siebe eignet sich am beaten ein sogenannter 
Wirrvlies aus Kunstetoff, das unversiegelt vorliegen mufl. Auoh 
ftir Kaechier- und Bxtrudierverf ahren last sich die Erfindung 
vorteilhaft auenutaen. 

Auoh but Htretellung von beiepieleweise Tragelementen eignet 
•ioh die erf indungegemilfle Yerbindung hervorragend, Hierftir 

109824/15115 _ MA1 - 6 - 

BAD ORIGINAL 



- 6 - 



1704377 



empfienlt es sich, die Enden einer Oder mehrerer Lagen aua 
Kunstetof f aservliee mit einem Tell aus maasiveM Kunatstof f zu 
verbinden. Dieser Tell bildet dabei zumeist den Traggriff , wah- 
rend die Lagen aua Xunatatof faaervllea das Fassungsrolumen des 
Iragelementes umachlieflen. Um zu gewahrleisten, dafl bei der 
Yereinigung aller Lagenenden ait dem f eaten Kunstatoffteil eine 
hinreichende Verbindung erfolgt, empfiehlt es sich, Is Ranmen 
der Erfindung, die Enden der Lagen gegeneinander versetzt anzu- 
ordnen. 

In den Fallen, in denen die Lagen bzw. die Flacheleaente aus 
Kunststoffaaervlies grdBere Flachen einnehmen, fur die eine er- 
h3nte Peatigkeit gefordert wird, kbnnen die Telle ana Runs ta toff - 
faaervlieB durch Rippen aua Ifaasivkunststoff veretelft warden. 
Bin Beiapiel fur den voretehend erwahnten Pall let eln grofl- 
flachigea Sieb oder ein Filter. Bei der Heratellung derartiger 
Telle let ea darUberhinaus mbglich, die Anapritzlnmttl e im .Bereich 
der Verateifungarippen anzuordnen, 

Absohlieflend Jcann die Erfindung dazu verwertet werden, einen 
Zweifarbendruck herzustellen. Hierfttr let eslediglich notwen- 
dig, daB die Telle aus Maasivkunatstoff sowie dlejanlgen aus 
Kunstatoffaaervliee in unterschiedlichen Farben tot liege n* Auch 
iat ea mOglich, zwei oder mehrere Tlieateile durch ein bder meh- 
rere Kunatertoff telle zu verbinden. 

In den Abbildungen iat die Erfindung zeichnerisoh erlautert. 
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Die Abbildungen 1 raid 2 zeigen im Querschnitt zwei grundsatzli- 
che Belspiele Mr das Um- bzw. Anspritzen von Kunetstoff teilen 
aus FaserrU.es *it thermoplastischem Kunststoff . Die Abbildung 3 
erlautert ebenfalls 1m Querschnitt eine scharnier*- bzw. gelenfc- 
artige Verbindung zweier Kunststoff telle im Eahmen der Erfin~ 
dung. Die Abbildung 4 zeigt eine Faltschachtel, deren Seitenteile 
sowohl Bit dem Bodenteil wie auch untereinander erfindungegemafl 
verbinden Bind* Die Abbildungen 5 tmd 5 a zeigen einen Behalter 
im Schnitt und als Drauf sicht , der teilweise aus Kunststoff in 
Form von Faservlies besteht. Gemafl den Abbildungen 6 und 6 a 
Bind ale Filter dlenende Faser-Vlies-Teile mit einem Rahmen 
vers eh en „ Die Abbildung 7 stellt ein Tragelement dar und .es zeigt 
obschllefilich die Abbildung 8 einen weiteren Filter . Beide Telle 
eind ebenfalls erfindungsgem&fi hergestellt. 

In der Abbildung 9 ist ein weiteres Tragelement dargestellt, 
das vorxugsweise fftr den Transport von Flaschen auagebildet ist. 
Me Abbildung 9 a zeigt im Querschnitt ausschnittweise denjTrag- 
griff gemafl der Ausfunrungs f o rm nach Abbildung 9* 

Die Verblndung gemafl der Abbildung 1st dadurch zustandegekommen , 
dafl belspielsweise ein Cons ts toff tell 1 aus Faser-Ylies in eine 
enteprechende Form eingebraoht und dort von einta thermoplasti- 
schen Kunststoff 2 uaepritzt worden ist. Erf indungs gemafl ent- 
steht dabei in den Berubrungsflaohen zwisahen den Teilen 1 und 
2 eine Sehmwlzrrerbindung • Gemafl derABbildung 2 1st ein Kunst- 
stoffteil 4 aus Faser-YlieB durch Anspritzen oder durch Angles- 
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sen mit einem Teil 5 aus thermoplastischem Kunstetoff verbun- 
den. Die Abbildung 3 zeigt ein Aus ftihrungsbei spiel im Rahmen 
der Erfindung, gemafl dem zwei Kunsts toff telle 6 und 7 mit 
einem Faser-Vliesstreif en 8 aue Kunstatoff verbunden Bind. Der 
Streifen 8 stellt dabei eine gelenk- bzw. scharnierartige Ver- 
bindung zwischen den Teilen 6 und 7 dar. Auf die gleiche Weise 
erhalt die Faltschachtel 9 gemafl der Abbildung 4 in den Bereichen 
10, 11 und 12 echarnierartige Yerbindungen, die einen haufigen 
Gebrauch der Schachtel 9 bei gleichbleibender Feetigkeit ge- 
statten. Der BeheMter 13 gemafl den Abbildungen 5 und 5a ist 
in seinem Teil 14 mit einem Kunstetoff mantel aus Faser-Vlies 
versehen. Zur Herstellung von Filtem gemfifl den Abbildungen 6 
und 6a kbnnen durchlassige Faservliesteile 15 mit massiven Rah- 
menteilen 16 aue thermoplaetischem Kunstetoff verbundenwerden. 
Das gleiche gilt ftir den Gegenstand gemafi der Abbildung 8, der 
lediglich etwas komplizierter ausgebildet ist. Die Abbildung 7 
zeigt schliefllich ein Tr age lament, dessen Bodenteil 17 und die 
beiden Traggriffe 18 und 19 aue massivem, thermoplastischem 
Kunstetoff bestehen, wahrend die beiden Seitenteile 20 und 21 
aus Kunstetoff in Form von Faser-Vliee gebildet sind. Auch bei 
dieser AusfUhrungsf orm gewahrt das erfindunge gemafl e Verfahren 
eine eichere und dauerhafte Verbindung zwischen den Teilen 17 
und 20, 21 bzw. zwiechen diesen und den Teilen 18 und 19. Dae 
Tragelement 22 gemafl der Abbildung 9 beeteht aue einem maseiven 
Kunatatoffteil 23 und Kunstetoff teilen 24 aue Faservlies. Der 
massive Kunstetoff teil 23 bildet den Traggriff , wahrend die 
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Telle 24 das Fas sunge volume n des Iragelementee 22 umschlieflen. 
Die Offnungen 25 dienen zur Aufnahme des Flaschenhalses. Wie 
aus der Abbildung 9 a hervorgeht, sind die Enden 26 der Ttile 24 
in dem Tell 23 veraetzt angeordnet, Hierdurch let gewahrleistet, 
dafi bei alien Enden 24 auoh Seitenf lachen mit dem Teil 23 in 
Bertlhrung kommen* 
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Fatentansprtlche : 



Verbindung von Kunststoffteilen direkt miteinander oder indirekt 
durch Verbindungselemente aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Yerbindung zwisohen einem massiven Kunststoff teil und 
einem Ceil aus Kunststoffaser-Vlies hergestellt ist durch. gegen- 
seitiges, inniges Berlihren der beiden Teile wahrend des Formens 
des massiven Kunststoff tells, 

Verfahren zur Herstellung einer Yerbindung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dafl der massive Kunststoffteil durch 
An- oder Umspritzen mit dem Teil aus Kunststoff as er-Vlies in 
Verbindung gebracht wird, 

Verfahren zur Herstellung einer Yerbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , daB der massive Kunststoff teil durch 
Pressen mit dem Teil aus Kunststoff aBer-Vlies in Verbindung 
gebracht wird* 

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung nach AnBpruch 1 , 
dadurch gekennzeiohnet, daB der massive Kunststoff teil in Form 
von Halbzeug durch Warmverf ormen mit dem Teil aus Kunststoff aser- 
Vlies in Verbindung gebracht wird, 

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeiohnet, dafl der massive Kunststoff teil bei der 
Polymerisation oder bei der Vulkanisation duroh Gieflen oder 

109824/151? 
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ahnlichee mit dem Kunststoffteil aus FaBer-Vliee in Verbindung 
gebracht wixd. 

6. Verbindung nach eihem Oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 5, 
dadurch gekannzeichnet. dafl der KunBtstof fteil aue Faser-Vlies 
als Flacheleinent zur AusUbung von Gelenk- bzw, Scharnierfunk- 
-fcionen ausgebildet isto 

7. Verbindung nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet. daB zur Herstellung von beispielsweise 
Tragelementen die Enden einer Oder mehrerer Lagen aua Kunststoff 
faser~Vlies mit einem Teil aus masaivem Kunststoff verbunden 
Bind« 

8o Verbindung nach Anspruch 7, dadurch gek ennzeichnet, daB die 
Enden der Lagen gegeneinander vereetzt angeordnet sind. 

9o Verbindung nach den Ansprttchen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lagen bzw. Flachelemente aus Kunststoffaser-Vlies durch 
Rippen aus Mae sivkunsts toff versteift Bind, 

10 e Verttidung nach den Ansprttchen 2 und 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB die AnspritzkanSle im Bereich der Rippen angeordnet sind. 

11. ! Verbindung nach einem oder mehreren der Aneprttche 1 bis- 10 

zur Herstellung von Zweif arbendruck, dadurch ge kennzeichnet . daB 
die Teile aue Maesivkunststof f und Kunststoff aeer-Vlies in 
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unterechiedlichen Parben vorliegen* 

Verbindung nach einem oder mehreren der Ansprtiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeictinet , dafl die Verbindung in Kombination 
mit Klebetoff erfolgto 



J* 
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